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someto a vuestra consideración y espero que cumpla con los requisitos de 
aprobación para obtener el título Profesional de Ingeniero Industrial. 
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El presente trabajo de investigación tuvo como propósito demostrar que la 
aplicación del estudio del trabajo en la elaboración de galletas de quinua 
incrementa  la productividad de la empresa SOLUCIONES ALIMENTICIAS SAC. 
 
La aplicación del estudio del trabajo se dio mejorando la eficiencia y eficacia en la 
producción. 
 
La población está conformada por las 12 semanas antes y después en la medida 
de mis indicadores, aplicados en la elaboración de galletas de la empresa 
SOLUCIONES ALIMENTICIAS SAC y la muestra es de tipo no probabilístico, 
intencional por el tiempo de desarrollo de la investigación, por lo tanto será igual 
que la población. 
 
Así mismo, el tipo de tesis es aplicada, por su enfoque cuantitativa y es de diseño 
cuasi experimental. Los datos resultaron ser paramétricos, por lo tanto para la 
validación de las hipótesis se usó la prueba T-Student dando como resultado que 
la aplicación del estudio del trabajo incrementó la productividad en 56%, la 
eficiencia en 63% y la eficacia en 50% en promedio de medias del antes y del 
después de la aplicación. Por lo tanto concluyo que la Aplicación del estudio del 


























The purpose of this research work was to demonstrate that the application of the 
study of the work in the production of quinoa cookies increases the productivity of 
the company SOLUCIONES ALIMENTICIAS SAC. 
 
The application of the study of the work was given improving the efficiency and 
effectiveness in the production. 
 
The population is made up of the 12 weeks before and after in the measure of my 
indicators, applied in the preparation of cookies from the company SOLUCIONES 
ALIMENTICIAS SAC and the sample is of a non-probabilistic type, intentional for 
the time of development of the research, by therefore, it will be the same as the 
population. 
 
Likewise, the type of thesis is applied, due to its quantitative approach and is of 
quasi-experimental design. The data turned out to be parametric, therefore, for the 
validation of the hypotheses, the T-Student test was used, showing that the 
application of the study of the work increased productivity by 56%, efficiency by 
63% and efficiency by 50% on average before and after the application. Therefore, 
I conclude that the Application of the study of work increased the productivity of 
the company SOLUCIONES ALIMENTICIAS SAC 
 
 









1.1 Realidad Problemática 
 
 
Actualmente las empresas extranjeras, que realizan productos alimenticios 
poseen un alto porcentaje de demanda en el sector, sin embargo, es 
importante recalcar que la mayoría de ellos no toman mucha importancia en el 
mejoramiento de la productividad. Por ello, que en la actualidad buscan 
aumentar la eficiencia y eficacia, para poder optimizar sus procesos y recursos. 
 
En el país contamos con organismos nacionales e internacionales, como: FAO, 
PMA, FIDA, ADRA, CARE Perú, CÁRITAS del Perú, PRISMA, COFOPRI, 
Construyendo Perú, FITEL, FONCODES, JUNTOS, OINFE, Programa Integral 
de Nutrición, Wawa Wasi, los cuales buscan mejorar la calidad de vida de los 
pobladores más pobres. (Herrera Quispe, 2012).   
 
Las empresas nacionales en los últimos tiempos se han estado adecuando a la 
competitividad, es por eso que buscan mejoras no solo en la calidad sino 
también en la producción para que de esa manera puedan aumentar sus 
ingresos y reducir los tiempos muertos que son gastos innecesarios que 
generan egresos en algunos casos muy elevados. 
 
Es por eso, que en la actualidad las empresas buscan personas con 
experiencia o de lo contrario capaces de aprender, con el propósito de 
optimizar los recursos, mejorar la utilización de los mismos, para que puedan 
obtener un producto con los estándares requeridos, ya que ellos son los 
encargados de la producción. 
 
Por ese motivo, que hoy en día las empresas han optado por incluir 
procedimiento de estudio de métodos y tiempos.  Aplicando el estudio de 







áreas de trabajo, con el fin de mantener un ambiente seguro y de alto 
rendimiento de producción.  
 
En la actualidad, la empresa Soluciones Alimenticias SAC se dedica a la 
elaboración de galletas, y distribución de las mismas, esto significa que el 
producto tiene que ser elaborado con altos estándares de calidad y en un 
tiempo establecido.  
 
Por ello, si la empresa desea continuar creciendo y mantener su lugar en el 
mercado necesita ser competitiva, mejorando sus métodos actuales de trabajo 
buscando un aumento de la productividad, el cual repercutirá de manera 
positiva en los resultados finales de la producción. Para poder satisfacer las 
necesidades y ser más competitivos, las empresas estudian y analizan 
detenidamente los procesos industriales requeridos con gran necesidad, para 
detectar las fallas en los procesos. 
 
La baja productividad, se debe a las demoras en los procesos de elaboración, 
en donde falta flujogramas, un DAP, ausencia de estandarización de tiempos 
en la línea de producción, como también el personal encargado no cuentan con 
experiencia ni conocimientos de los procesos a realizar, generando retrasos en 
la producción y productos en mal estado, por consecuencia, se obtiene una 
baja producción. 
 























Ver en el Anexo N°2: Matriz Foda de la empresa Soluciones 




1.2 Trabajos previos 
 
 1.2.1 Antecedentes Internacionales 
 
Según Alzate, N. (2013), en su tesis titulada “Estudio de métodos y tiempos 
de la línea de producción de calzado tipo “clásico de dama” en la empresa 
de calzado caprichosa para definir un nuevo método de producción y 
determinar el tiempo estándar de fabricación”, Pereira, con motivo de optar el 
Diplomado en Ingeniería Industrial, cuyo objetivo era optimizar los tiempos y 
reducir los tiempos muertos en la empresa, utilizó un cuestionario el cual 
tenía como fin mejorar los sistemas de trabajo. Asimismo, utilizó 
cronómetros, cámaras. En comparación de los instrumentos ya utilizados, 
para los aspectos generales de la empresa se recopilo la información por 
medio de antecedentes, estructura organizacional y administrativa, se realizó 







que se utilizó fue aplicada; debido a que utilizó los conocimientos teóricos. 
Finalmente, el autor concluyó que, la productividad tuvo una mejora de 20 %, 
debido a que la eficiencia y eficacia aumentó después de aplicar el estudio 
del trabajo. 
 
De la misma manera Cardona, L. (2007), en su tesis titulada “Proyecto 
Propuesta de mejora de métodos y determinación de los tiempos estándar 
de producción en la empresas G & L Ingenieros LTDS”, Pereira, con motivo 
de optar el Titulo en Ingeniería Industrial, cuyo objetivo era elaborar un plan 
de mejora para reducir el tiempo estándar y optimizar los recursos; en el cual 
utilizó  la toma de tiempos con el fin de  mejorar los sistemas de trabajo, 
realización de un diagrama de operaciones del proceso, flujogramas y 
pruebas pilotos. Finalmente, el autor concluyó que, en la planta se realizaban 
procesos inadecuados e improductivos que aumentaban el tiempo de 
fabricación de sus productos, por eso elaboró una tabla en donde se 
muestras el plan de mejora; como también concluyó que se realizaba 
desplazamientos inadecuados de los operarios, ya que no contaban con una 
adecuada redistribución de su planta, generando esfuerzo innecesarios, por 
eso se propuso una redistribución de la planta para tratar de disminuir los 
transportes actuales en un 76%, obteniendo una mayor eficiencia en las 
operaciones, como también se propuso la realización de un nuevo DAP  y 
DOP para mejorar la productividad.  
 
Cargua, R. (2009), en su tesis titulada “Diseño de un sistema de operaciones 
en métodos y tiempos para mejorar la productividad en las líneas de 
producción de galleta y caramelo en industrias alimenticias fénix”, Riobamba, 
Ecuador, con motivo de optar el Titulo en Ingeniería Industrial, cuyo objetivo 
era diseñar un nuevo sistema de Operaciones para mejorar la productividad 
en las líneas de producción de Galleta y Caramelo. El método que utilizo fue 
el diseño de una sola casilla, debido a que se recolecto y analizo los datos 







tiempos, teniendo como instrumento el cuestionario y la hoja de verificación. 
Finalmente, el autor concluyó que, para mejorar el empaquetado de las 
galletas era recomendable utilizar envoltorios impermeables, y esperar a que 
el producto esté completamente frío porque al calientes, el vapor se 
condensa en el interior de las bolsas, humedece las galletas e induce el 
crecimiento de mohos; el empaque también impide la contaminación con 
suciedad, y otros elementos nocivos del ambiente Se recomienda además 
almacenar el producto en un lugar seco, fresco y aislado de la luz solar, 
porque ésta acelera la rancidez del producto empaque debe ser 





1.2.2 Antecedentes Nacionales. 
 
Según López,  (2016), en la tesis titulada “Aplicación del estudio del trabajo 
para la mejora de la productividad en el área de maestranza de la empresa 
Tomocorp SAC. Lima - 2016”, para optar el Titulo de Ingeniera Industrial, el 
cual tuvo como objetivo determinar cómo la aplicación del estudio del trabajo 
mejorará en la productividad del área de maestranza para la, la metodología 
a utilizar fue cuantitativa de corte transversal, como instrumento utilizó la 
técnica de toma de tiempos con el afán de obtener información real del 
proceso que se realiza. Finalmente, el autor concluyó que la aplicación del 
estudio de trabajo mejora la productividad del área de maestranza de un 
28.2% a un 66.2% duplicando la productividad durante los meses de estudio 
de Noviembre y Diciembre reduciendo costos de producción a $ 5,000.00 
mensuales, con un mínimo de inversión en herramientas lo cual tiene un 
tiempo útil máximo de un año, este método lo priorizan las empresas ya que 
mejora la eficiencia operativa, productividad e incrementa su grado de 








Según Pozo (2017), en la tesis titulada “Aplicación del estudio del trabajo 
para incrementarla productividad en el proceso de corte y discado para la 
fabricación de ollas bombeadas de la empresa Copram S.R.L, Lima 2017 ”, 
con motivo de optar el título de Ingeniero Industrial, la presente investigación 
tuvo como finalidad identificar mejoras, las cuales permitirán el incremento de 
la capacidad de producción a través del rediseño de la organización, los 
métodos del trabajo. El método para la obtención de información fue las 
visitas periódicas a la empresa de estudio, seguido de la aplicación de 
metodologías tales como: Diagrama bimanual, Diagrama de operaciones de 
procesos (DOP), Diagrama de actividades de procesos (DAP) y Diagrama de 
recorrido (DR). Finalmentese concluyó que, al examinar por primera vez, el 
proceso de corte y discado para la producción de ollas bombeadas en la 
empresa Conversiones de Metales y Aluminio COPRAM S.R.L, se estableció 
inicialmente en la primera etapa de este proceso una productividad del 80%, 
al aplicar el estudio del trabajo esta se incrementó en un 35%, lo que nos da 
una productividad actual del 108%. Asimismo concluyó que, al aplicar el 
estudio del trabajo esta se incrementó en un 29%, lo que nos da una 
eficiencia actual del 112%. 
 
Romero (2016), en la tesis titulada “Aplicación del estudio del trabajo para 
mejorar la productividad en el área de confitado de la empresa 
PROVOCADITOS S.A.C, Lima 2016.”, con motivo de obtener el título de 
Ingeniera Industrial; su investigación tuvo como objetivo determinar como la 
aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
confitado de la empresa. El método utilizado fue de tipo descriptivo y 
explicativo. El instrumento que utilizo para la recolección de datos fue 
registros de programas de producción, reportes de la efectividad, estudio de 
tiempos y movimientos. Finalmente, el autor concluyó que, se mejoró la 
productividad de la empresa Provocaditos S.A.C, antes de la aplicación del 
estudio del trabajo la productividad era de 0.62 y después de la aplicación del 
estudio del trabajo se obtuvo una productividad de 0.84 en el cual se observó  







aplicación del estudio del trabajo se mejoró la eficacia de la empresa 
provocaditos S.A.C, pues antes de su aplicación se observa una eficacia de 
0.77. Después de la aplicación del estudio del trabajo se obtuvo una 
eficiencia 0.90, la mejora del 16.88%. 
 
Checa, P. (2014), en su tesis titulada “Propuesta de mejora en el proceso 
productivo de la línea de confección de polos para incrementar la 
productividad de la empresa confecciones sol”, con motivo de optar el 
Bachillerato en Ingeniería Industrial, cuyo objetivo era diseñar la propuesta de 
mejora para la Empresa Confecciones Sol mediante el uso de herramientas 
tales como: Estudio de tiempos y métodos de trabajo, control y gestión de 
inventarios y distribución de planta. El método que utilizo fue estadístico. La 
técnica que se utilizo fue de registro, teniendo como instrumento el 
cuestionario. Finalmente, el autor concluyó que, se aplicara la temática de 
estudio de tiempos y métodos de trabajo, Plan de Requerimiento de 
Materiales, Distribución de Planta; así como Clasificación ABC y codificación 
de materiales; ya que en conjunto permitirán eliminar desperdicios 
perceptibles en planta como: mano de obra innecesaria, re-procesos por un 
trabajo mal hecho, grandes espacios físicos para el desarrollo del proceso 
productivo, entre otros; logrando trabajar con solo aquello que genera valor 
agregado al producto. 
 
Sánchez (2017), en la tesis titulada “Estudio del Trabajo en la Línea de 
Producción de Platos al Wok para Incrementar la Productividad en el 
Restaurante Bambú – Independencia 2016.”, con motivo de obtener el título 
de Ingeniera Industrial; su investigación tuvo como objetivo Determinar como 
el estudio del trabajo en la línea de producción de platos al wok mejora la 
productividad en el Restaurante Bambú. El método utilizado fue de tipo 
descriptivo y explicativo, en el cual utilizó diagrama bimanual, diagrama 
analítico de proceso, formatos de operaciones repetidas, formato de tiempos 
normales y estándares, formato de medición de eficacia y eficiencia. 







debido a la influencia del estudio del trabajo en el Restaurante Bambú. 
 
Yarleque (2016), en la tesis titulada “Aplicación del estudio de trabajo para 
optimizar la productividad en el área de ondulado de la empresa ccl industrias 
mecánicas S.A.C, puente piedra, 2016”.”, con motivo de obtener el título de 
Ingeniera Industrial; su investigación tuvo como objetivo evaluar a través de 
técnicas como el estudio de trabajo mejora la productividad. El método 
utilizado fue de tipo descriptivo y explicativo. El instrumento que utilizo para la 
recolección de datos fue registros de programas de producción, reportes de 
la efectividad, estudio de tiempos y movimientos. Finalmente, el autor 





1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1 Estudio del trabajo 
 
- Para la OIT (1996), el “estudio del trabajo es el método sistemático de 
realizar actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los 
recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las 
actividades que se están realizando” (p.9). 
 
- El estudio de trabajo “es el examen sistemático de los métodos para 
realizar actividades preferentes para llevar a cabo una operación, con el 
fin de mejorar la utilización de recursos y desarrollar normas de 
rendimiento con respecto a las actividades que forman parte del proceso 
productivo, comprende varias técnicas, en especial el estudio de 










- (kanawaty, 1996, p.9). “Es un método que investiga el desarrollo del 
trabajo. Con el propósito de disminuir el innecesario, así como también el 
uso, inadecuado de los recursos y determinar el tiempo normal para la 
ejecución de la actividad.” 
 
- El estudio del trabajo está compuesto por dos técnicas: el estudio de 
métodos y la medición de trabajo, el estudio de métodos,  es como se 
realiza la inspección y el desarrollo del trabajo con el objetivo de mejorar 
el área de trabajo .La medición de trabajo, radica en el uso de las 
técnicas para implantar con determinación en que tiempo un trabajador 
calificado invertirá en hacer un proceso concreto de trabajo. (Rodríguez, 
2007, p.139) 
 
- Según García (1977) “El estudio del método de trabajo es una técnica 
que tiene como objetivo incrementar la productividad del trabajo a través 
de la eliminación de todos los despilfarros de materiales, tiempo y 
esfuerzos: además de ser más fácil y lucrativa cada tarea y aumentar la 
calidad de los productos. (p.2) 
 
El estudio del trabajo, es desarrollar una actitud observadora y analítica 
de los procesos que tiene como técnicas el estudio de métodos y la 
medición del trabajo que llevan a investigar todos los factores que 
influyen en la eficiencia y economía de la situación estudiada, con el fin 

















- Para la OIT (1996), el “estudio del trabajo es esencial para la mejora de 
un proceso, las cuales indican el enfoque específico de la alta 
productividad, respetándose e implementándose en todas las áreas de la 
empresa métodos de trabajo, las cuales requieren de un trabajo más 
eficaz y conseguridad” 
 
 
Estas dimensiones son: 
 
 Estudio de métodos 
 
- El estudio de métodos, es el registro y examen crítico sistemáticos de los 
modos de realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras. (OIT, 1996, 
p.19). 
 
- Según Vásquez (2012), es un estudio sistematizado de los métodos para 
ejecutar actividades con la finalidad de generar el empleo eficiente de los 
recursos e implementar reglamentos en los métodos. (p. 24) 
 
- El estudio de métodos se interpreta como la inspección y el examen 
crítico sistemático que sirve para desarrollar las actividades, con la 
finalidad de sugerir mejorías que incrementen la eficiencia de los 
trabajadores y los atributos de los productos. (Baca, 2011, p.213) 
 
- El estudio de tiempos, se inicia con los estudios realizados por Frederick 
W. Taylor, el cual comenzó con los cálculos y determinación del tiempo 
tipo los cuales fueron principalmente utilizados para los sistemas de 
valoración y el estudio de movimientos (Cortés, 2012, p.3). 
 
- La ingeniería de métodos utiliza técnicas para el análisis de operaciones, 
una de ellas es dividir una tarea en simples elementos de trabajo, y 







necesarios, buscando así una mejor combinación y secuencia de 
movimientos, logrando así métodos más sencillos y eficientes ( Quesada, 
2012, p.69). 
 
 Estudio de tiempos 
 
- Según la OIT (1996, p.118), “El estudio de tiempos es una técnica de 
medición del trabajo empleada para registrar los tiempos y los ritmos de 
manera que podamos determinar el tiempo requerido para ejecutar una 
tarea según las normas prestablecidas” 
 
- Según Vásquez (2012), El estudio del tiempo simboliza el tiempo en que 
un trabajador promedio tarda en realizar una tarea estableciendo de esta 
manera el tiempo estándar. (p. 87) 
 
- El estudio de tiempos tiene como objetivo registrar los tiempos y ritmos de 
trabajo pertinentes a los componentes de un trabajo establecido con la 
finalidad de buscar cual es el tiempo solicitado para ejecutar el trabajo 
según  




Etapas para el estudio del trabajo 
 
La  OIT (1996, p.21) nos dice que son ocho etapas del estudio de trabajo estas 
son: 
 
- Seleccionar: El trabajo o proceso que se ha de estudiar. 
 








- Examinar: los hechos registrados para saber si se justifica tu método de 
estudio. 
 
- Establecer: el método más económico, teniendo en cuenta toda las 
circunstancias y utilizando las diversas técnicas de gestión así como los 
aportes de dirigentes, supervisores, trabajadores y otros especialistas, 
cuyos enfoques deben analizarse y discutirse. 
 
- Evaluar: los resultados obtenidos con el nuevo método en comparación 
con la cantidad de trabajo necesario y establecer un tiempo tipo. 
 
- Definir: el nuevo método y el tiempo correspondiente, y presentar dicho 
método, ya sea verbalmente o por escrito, a todas las personas a quienes 
concierne, utilizando demostraciones. 
 
- Implantar: el nuevo método, formando a las personas interesadas, como 
práctica general aceptada con el tiempo fijado. 
 
- Controlar: la aplicación de la nueva norma siguiendo los resultados 







- Gutiérrez  (2010).”Es el producto que existe entre la eficiencia y la eficacia, 
la primera establece la optimización de los recursos con el objetivo de 
prevenir desperdicios y la segunda el uso de los materiales para alcanzar 
las metas establecidas, en otras palabras es la medición de los elementos 
utilizados a través del tiempo y los resultados logrados, productos o 








- Para Mohr (2012, p.31) “la empresa debe alcanzar ciertas metas, lo que 
significa emplear ciertos recursos, reducir el gasto de éstos a un mínimo, 
logrando al mismo tiempo, un máximo de metas; esto es lo que se 
considera, generalmente, como deseable”. 
 
- Para López (2013, p.15-17) es una medida de capacidad, es la producción 
entre el tiempo, es una especie de potencia integral de gente y equipos, 
que se consume por un tiempo para materializar la energía, y tiene un 
costo, que se convierte en rentabilidad. La productividad necesita que se 
manifieste primero la eficiencia al usar los recursos básicos sin 
desperdiciar, como son; el tiempo, el espacio y la materia-energía; con la 
finalidad de no mermarlos; para efectuar las actividades lo más rápido 
posible; y lograr ahorro actuando con rapidez; recurriendo a la aplicación 
de la ciencia en técnicas con creatividad; es la síntesis de dos finalidades 




- Según Hernández y Fernández (2010, p.9), se puede hallar la 
productividad bajo la dirección del grupo humano, como el talento de 
alcanzar los objetivos y 44 desplegar soluciones de alta calidad, usando la 
menor fuerza física, técnica y financiera, consiguiendo así el desarrollo de 




Factores que influyen en la productividad 
 
Para Cruelles (2012), la productividad dentro de una organización es influida 
por distintos factores, de los cuales, algunos de estos factores no son 
controlados y otras si son controladas, estas últimas deben ser monitoreadas 
para poder así aumentar la productividad. A continuación se realizará una lista 








- Aquellos factores que no son controlados son los siguientes: normas 
legales, regímenes y disponibilidad de equipos.  
 
- Los factores en los que la organización si posee el control son: 
materiales almacenados, inversión en tecnología, maquinas, terrenos y 
recurso humano contratado.  
 
- Dentro de todos esos factores en donde la empresa si tiene el control, 
el principal recurso es el recurso humano, ya que está directamente 
implicado en el proceso de trasformación de la materia prima a 
producto final. Si al mejorar la utilización de los factores, estamos 
mejorando la productividad, y si de todos estos factores el más 
importante es la mano de obra, entonces será primordial hacer un 
análisis de la actividad humana para conocer los patrones y 
estandarizar los métodos. (p. 12)  
 
 
Formulación de la productividad  
 
Según Cruelles (2012), nos dice que la productividad puede ser 
calculada dividiendo la producción por factores, pero nos notifican 
también que puede ser calculada de tres maneras diferentes.  
 
- Productividad total: Esto consigue dividiendo la producción total con 
todos los factores utilizados. 
- Productividad multifactorial: Para determinar esta productividad se 
divide la producción final entre diferentes factores, que por lo general 










Dimensiones de la productividad 
 
 Optimización de Recursos 
 
- Según Gutierrez (2010), el mejor método de alcanzar una mejor eficiencia 
es optimizando los recursos con el propósito de no realizar costos 
innecesarios.  
 
- Ramos (2015), la optimización de recursos es la manera de realizar una 
actividad con la ayuda de la utilización mínimo de recursos, con el fin de 








- Según Gutierrez (2010) “Relación entre el resultado alcanzado y los 
recursos utilizados, asimismo buscar eficiencia es tratar de optimizar los 
recursos y procurar que no haya desperdicio de recursos; mientras que la 
eficacia implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos trazados”. 
 
- Según Vásquez (2012), es el uso lógico de los recursos con que se calcula 
lograr alcanzar la meta establecida, es el requerimiento que evita eliminar 
innecesarios y equivocaciones. Capacidad de poder lograr conseguir los 
objetivos y metas planificadas con la menor cantidad de recursos utilizados 
y tiempo, logrando un mejor resultado. (p.31) 
 
- Es la capacidad disponible en horas-hombre y las horas-máquina para 
lograr la productividad y se obtiene según los turnos que trabajaron en el 








 Cumplimiento de metas 
 
- Gutierrez, (2010), menciona que es importante alcanzar las metas trazadas, para 
obtener los resultados esperados, es por ello que considera la eficacia como un 
factor que influye en lograr los objetivos deseados. 
 




- Gutierrez, (2010) menciona que es el grado en que se realizan las 
actividades planificadas y se alcanzan los resultados planificados, la 
eficacia se puede ver como la capacidad de lograr el efecto que se desea 
o se espera (p. 20). 
 
- Cruelles, (2013), indica: “es el grado en el que se logran los objetivos. Se 
identifica con el logro de las metas (hacer las cosas correctas)” (p. 11). 
 
 
- Vásquez (2012), es la facultad de conseguir los objetivos y metas 
establecidas con los recursos necesarios en un tiempo definido. (p.31) 
 
- Es la capacidad disponible en horas-hombre y las horas-máquina para 
lograr la productividad y se obtiene según los turnos que trabajaron en el 
tiempo correspondiente. (García, 2006,19p) 
 
 
14. Formulación del problema  
 
1.4.1 General  
¿De qué manera la aplicación del Estudio del trabajo mejora la 
productividad en la elaboración de galletas de quinua en la empresa 









1.4.2 Específicos  
 
 ¿De qué manera la aplicación del Estudio del trabajo mejora la 
optimización de recursos en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C. Ate – Lima,  2017?  
 
 ¿De qué manera la aplicación de Estudio del trabajo mejora el 
cumplimiento de metas en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C. Ate – Lima,  2017?  
 
 




La tesis busca, mediante la aplicación de la teoría y conceptos básicos del estudio 
del trabajo, encontrar explicaciones al alto porcentaje de error (mala calidad), tiempo 
estándar no establecido, falta de supervisión a operarios así como la baja eficiencia 
y eficacia, que inciden en los resultados de la empresa. Ello permitirá al investigador 
contrastar diferentes conceptos del estudio del trabajo en una realidad concreta en 




Este estudio se justifica por el interés de conocer en cuánto mejora la 
productividad aplicando el estudio del trabajo como método de mejora 
continua en la elaboración de galletas de quinua en la empresa Soluciones 
Alimenticias SAC. 
 
La importancia de definir bien el método de mejora continua se da debido a 







de maximizar la efectividad y eficacia. El hecho de contar con un método de 
mejora, permitirán obtener grandes beneficios en la empresa como es tener 
un orden en los procesos de trabajos, maximizar la satisfacción y 
confiabilidad del cliente y reducir los tiempos muertos, lo que conllevará a 





En cuanto al impacto económico, es de importancia realizar la investigación, 
debido a que la empresa se enfrentó a una serie de dificultades económicas, 
por el déficit en la producción  y la falta de disponibilidad de realizar una 
mejora en los procesos. 
 
Por ello, la presente investigación es necesaria para lograr precisar 
alternativas de solución y poder revertir situaciones que perjudican la 




La investigación a desarrollar, permitirá que otras empresas tengan una 
noción de cómo afrontar situaciones semejantes, de tal manera que se 
genere el “conocimiento” que impedirá tener problemas similares en la falta 
de disponibilidad para atender las quejas de los clientes, errores en la 
facturación y retrasos en la entrega del producto; con la finalidad de evitar la 
inconformidad o pérdida del cliente a futuro y poder fidelizar cada cliente con 












1.6 Hipótesis  
 
1.6.1 General  
La aplicación del Estudio del trabajo mejora significativamente la 
productividad en la elaboración de galletas de quinua  en la empresa 
Soluciones Alimenticias S.A.C. Ate – Lima, 2017.  
 
 
1.6.2 Específicos  
 
 
 H1.-La aplicación del Estudio del trabajo incrementa significativamente 
la optimización de recursos en la elaboración de galletas de quinua  en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C. Ate – Lima, 2017.  
 
 H2.-La aplicación del Estudio del trabajo incrementa significativamente 
el cumplimiento de metas  en la elaboración de galletas de quinua  en la 





1.7  Objetivo  
 
1.7.1 General  
Determinar como el  estudio del trabajo incrementa la productividad en la 
elaboración de galletas de quinua en la empresa Soluciones Alimenticias 
SAC, Ate – Lima, 2017. 
 
1.7.2 Específicos  
 
• Determinar de qué manera la aplicación del Estudio del trabajo 







de quinua en la empresa Soluciones Alimenticias S.A.C, Ate – Lima, 
2017.  
 
• Establecer de qué manera la aplicación del Estudio del trabajo 
incrementa el cumplimiento de metas en la elaboración de galletas de 





2.1 Diseño de investigación. 
 
Cuasi experimental 
Según Pedhazur y Schmelkin (1991):  
 
Es una investigación que posee todos los elementos de un experimento, 
excepto que los sujetos no se asignan aleatoriamente a los grupos. En 
ausencia de aleatorización, el investigador se enfrenta con la tarea de 
identificar y separar los efectos de los tratamientos del resto de factores que 
afectan a la variable dependiente” (p. 277).  
 
La presente investigación es cuasi experimental, ya que se manipula la variable 
independiente (estudio del trabajo) para determinar su efecto y relación que 
tendrá con la variable dependiente, optimizar la productividad, aplicándose un 




Según Ortiz (2004), este diseño se emplea cuando se necesita observar 
cambios en las variables a través del tiempo. La información se almacena en 
diferentes tiempos, con el objeto de deducir la variación que se ha generado y 











Según Hernández, Fernández, Baptista (2010), una variable es una cualidad 
que se puede modificar y cuya modificación es apropiada para medir y 
observar dicha alteración de la variable. 
 
Variable independiente: Estudio del trabajo 
 
Para la OIT (1996), el “estudio del trabajo es el examen sistemático de los 
métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de 
los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las 
actividades que se están realizando” (p.9). 
 
 
Variable Dependiente: Productividad 
 
Gutiérrez  (2010).”Es el producto que existe entre la eficiencia y la eficacia, la 
primera establece la optimización de los recursos con el objetivo de prevenir 
desperdicios y la segunda el uso de los materiales para alcanzar las metas 
establecidas, en otras palabras es la medición de los elementos utilizados a 
través del tiempo y los resultados logrados, productos o servicios, conseguidos 
en buenas condiciones”. 
 
2.3 Población y muestra 
 
Unidad de análisis 
Para Tamayo (1999), “Son los elementos en las cuales reincide la obtención de 
información y al ser motivos de estudio se debe de precisar con propiedad a 














Según Bernal (2006), “La población es un conglomerado de los diversos casos 
que coinciden con ciertas especificaciones a estudiar.”  
 
Las 12 semanas de pre test y 12 semanas de post test, en las cuales voy a 
medir mis indicadores, para verificar la mejora de la productividad en la 
empresa Soluciones Alimenticias SAC.  
 
Muestra: 
En la presente investigación se considerará el 100% de mi población, es decir 
las 12 semanas de pre test y 12 semanas del post test que voy a medir mis 
indicadores. Se consideró la muestra igual a la población, puesto que, las 
recolecciones de mis datos fueron por conveniencia, debido a que, se obtuvo 
una muestra de elementos oportunos, es decir que se encontraron en el lugar 
y tiempo correcto. Esta técnica se caracteriza porque la selección de las 
unidades se deja a criterio del investigador. Según (Malhotra, 2004. 321-323 
p.)  
 
Criterios de exclusión 
De acuerdo a lo requerido para la investigación que conforma la muestra, solo 
se consideró los días laborales en la empresa Soluciones Alimenticias SAC. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 









2.4.1 Técnicas de observación 
Para la recopilación de datos de las variables tanto independiente como 
dependiente se trabajó con la técnica de observación, con la cual es posible 
verificar los datos de pre y post - prueba con el objeto de aplicar el estudio del 
trabajo para mejorar la calidad del servicio. 
 
Un instrumento aplicado para la obtención de datos es una ficha de 
observación, la cual está conformada fichas de recolección de datos y hojas 
de verificación. 
 
Ver en el Anexo N°3: Instrumento de recolección de datos del estudio del 
trabajo 
 




2.4.2 Validación y confiabilidad del instrumento 
La validez se realizó mediante el juicio de 3 expertos en la temática, según 
Hernández, Fernández y Baptista (2010), es el grado en que aparentemente 
un instrumento mide la variable en cuestión, de acuerdo con voces calificadas. 
 
Ver en el Anexo N°6: Documentos validados por los expertos  
 
La confiabilidad de mi tesis se basa en la revisión de mis formatos tanto del 
pre- test como del post- test por el gerente general, debido a que él me dio la 
autorización de aplicar mi tesis en su empresa, lo cual se puede verificar a 
través de su firma y sello y de la constancia el cual certifica la mejora realizada 
en la empresa Soluciones Alimenticias SAC. 
 
2.5 Métodos de análisis de datos 
El análisis estadístico de los datos obtenidos se llevará a cabo mediante el 
uso del SPSS versión 22.0. En función al tamaño de la muestra (12 semanas 
del pre test y 12 semanas del post test) se utilizó el método de Shapiro – 







normalidad se utilizó la prueba de T student, puesto que, al aplicar la 
normalidad en los datos recolectados se obtuvo el Sig. mayor al 0.05, es 




De acuerdo a la escala de las variables en estudio (Razón), se procederá a 
la tabulación de los datos en tablas de frecuencias e histogramas con sus 
respectivas interpretaciones en el programa Excel. 
 
Dicha estadística será analizada con una ficha de observación el cual tendrá 
una cuantificación de acuerdo a cada uno de los indicadores de las variables 
de estudio, con la finalidad de obtener porcentajes que validen la aplicación 
del estudio del trabajo. 
 
 
Análisis ligados a las hipótesis: 
 
a) HIPÓTESIS GENERAL 
 
Hipótesis alterna 
La aplicación del estudio del trabajo incrementa significativamente la 
productividad, en la elaboración de galletas de quinua en la empresa 
Soluciones Alimenticias S.A.C.  Ate – Lima, 2017. 
 
Hipótesis Nula 
La aplicación del estudio del trabajo no   incrementa   la productividad, en la 
elaboración de galletas de quinua en la empresa Soluciones Alimenticias 










b) HIPÓTESIS ESPECÍFICA 1 
 
Hipótesis alterna 
 La aplicación del estudio del trabajo incrementa significativamente la 
optimización de recursos en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C.  Ate – Lima, 2017. 
 
Hipótesis Nula 
 La aplicación del estudio del trabajo no incrementa significativamente la 
optimización de recursos, en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C.  Ate – Lima, 2017. 
 
 
c) HIPÓTESIS ESPECÍFICO 2  
 
Hipótesis alterna 
 La aplicación del estudio del trabajo incrementa significativamente el 
cumplimiento de metas en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C.  Ate – Lima, 2017. 
 
Hipótesis Nula 
 La aplicación del estudio del trabajo no incrementa significativamente el 
cumplimiento de metas, en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C.  Ate – Lima, 2017. 
 
2.6 Aspectos éticos 
 
En el presente trabajo de investigación se tomó en cuenta lo siguiente: 
 
 Se consideró la participación voluntaria, para participar en la investigación 








 Se realizó el empleo de la información solo para fines académicos. 
 
 Se respetó la veracidad de los resultados; a la vez se tuvo responsabilidad 
social y honestidad. 
 
 Se protegió y se mantuvo en anónimo la identidad de los que participaron 
en el estudio. A la vez se respetó la propiedad intelectual conjuntamente 













































III.  RESULTADOS  
 
3.1. PLAN DE MEJORA 
 
 En la empresa he desarrollado lo siguiente 
 
 Etapa Nº 1 : Seleccionar 
 Etapa Nº 2 : Registrar 
 Etapa Nº 3 : Examinar 
 Etapa Nº 4 : Establecer 
 Etapa Nº 5 : Evaluar 
 Etapa Nº 6 : Definir 
 Etapa Nº 7 : Implantar 




















Desarrollo del plan de mejora 
 
Para la aplicación del estudio de trabajo en la elaboración de galletas de quinua 




 Etapa Nº 1 : 
 
 Seleccionar el trabajo  
 
Se seleccionó el proceso de la elaboración de galletas de quinua, debido a que 
el producto debería de salir con los estándares y los tiempos establecidos, pero 
las galletas tienen un tiempo de elaboración muy elevado y el producto final no 
cuenta con la calidad requerida, generando una baja productividad. 
 
Figura Nº 1 











En la figura Nº 1 se puede observar como los productos se encuentran 













Luego de haber seleccionado el proceso a estudiar, se procedió a recopilar 
información sobre el método actual de trabajo en la elaboración de galletas. Lo 
primero que se realizó fue registrar absolutamente todos los movimientos del 
operario, considerando que actividades generan o no valor en el área, ya que al 
obtener registros exactos permitirá desarrollar de manera óptima la aplicación 
dando como resultado el aumento de la productividad. 
 
























A través del registro obtenido sobre el método actual de trabajo en la empresa, 
se procedió a examinar la información ya obtenida. Por ello con la realización 
del Diagrama de Actividades de Proceso, se pudo expresar a través de un 
Diagrama de Ishikawa los problemas y las causasde los incidentes en la 
producción. 
Por consiguiente se realizó un seguimiento en campo - observación directa 






















Para la corrección de las causas presentadas, se procedió a plantear métodos, 
que permitan el ordenamiento adecuado en el proceso productivo: 
 
- Clasificar adecuadamente los insumos. 
Figura Nº 2 








En la imagen N°2 se puede observar cómo se clasifica los productos que no 




















- Realizar verificación del producto final. 
 
Figura Nº 3 







Se observa en la imagen la inspección de calidad del producto para que sea 
envasado. 




























El planteamiento de métodos de como corregir estas causas que inciden en la 
elaboración de galletas de quinua, se dio a conocer a la empresa, los diferentes 
enfoques que deben analizarse para proceder a establecer un estándar laboral, 
que logre la satisfacción a los colaboradores, empleadores como a los 
clientes.(de los clientes, los empleadores y de los mismos colaboradores). 
 
Figura Nº 4 









En la figura N°4 se puede observar la reunión que se realizó con todo el 
personal tanto operativo como administrativo, con el propósito de dar a conocer 
las causas que inciden en la baja productividad de la elaboración de galletas de 
quinua. 
 




Después de proponer la manera de como corregir las causas que generan 
tiempos improductivos, se realizó un nuevo  diagrama de flujo y el diagrama de 







a la reestructuración se tomó en cuenta procedimientos ideales para cada 
puesto de trabajo, Y el método efectivo que permita mejorar la productividad.  
 
Ver anexo Nº 8: Diagrama analítico del proceso 
 
 Tanto el diagrama, como el nuevo procedimiento fueron dados a 
conocer a los colaboradores. Con la finalidad de que se familiaricen con 
el nuevo método de trabajo. 
 
Figura Nº 5 






















Contar con la predisposición de cada uno de los colaboradores de la empresa. 
Representó uno de los mayores retos para llevar consigo la aplicación de esta 
investigación y en conjunto con la alta Dirección previa aprobación de la 
propuesta, se coordinó el día de la presentación de la mejora con el fin de 
comparar con los resultados del pre test y del post test, de modo que se pueda 








La presentación de la propuesta fue dada en el auditorio, con sus respectivas 
indicaciones para su ejecución, logrando concientizar a cada uno de los 
colaboradores de que al mejorar y elevar la productividad se disminuyen los 
costos al no haber retrasos ni equivocaciones, lo que garantiza mejoras en la 
calidad del producto y por ende a la empresa mayores ingresos.(sobre la 
importancia de aplicar métodos de trabajo; que ayuden a mejorar y elevar la 
productividad; así como también permitan disminuir costos al reducir el % de 
errores . La aplicación de los nuevos métodos garantizará mejoras en la calidad 
del producto; por ende la empresa obtendrá mayores ingresos y mejor calidad 
de respuesta ante un incidente. 
 





Posterior a la exposición, se realizó el seguimiento de la aplicación de los 
nuevos métodos, con la finalidad de conocer el impacto que tuvo en los 
colaboradores que intervienen en el proceso de elaboración de galletas. De 
manera que se visualizó lo siguiente: 
 
 
Figura Nº 6 















En la figura N º 6,  se puede observar a la trabajadora colocando 
adecuadamente la base para realizar la troquelación de las galletas, para que 
sea llevado al área del horno. 
 
Figura Nº 7 
 















En el área de control de calidad las personas encargadas al momento de 
realizar su inspección del producto terminado, no encontraron productos en mal 


















Se puede observar en la imagen que el personal encargado del empaquetado 
de galletas, realiza su trabajo en un área establecida y cerca de la zona de 


































Figura N° 10 
DAP POS TEST 
 
 
Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua




Elaborado: Leydi Isla 3
Aprobado por : Jefe de producción 1
Fecha:
Recepcion de materia prima 15
Inspección de calidad 15
Transporte al área de producción 10
Pesado de ingredientes 5
Transporte a la amasadora 6
Mezclado de ingredientes  secos 8
Medición y adición de agua 2
Formado de galletas 6
Limpieza y engrasado de charolas 5
Colocación de galletas en charolas 12
Acomodo de charolas en espigueros 6
Transporte de espigueros a horneado 16
Horneado 30
Inspeccion visual de galletas horneadas 5
Transporte a la zona de enfriamiento 6
Enfriamiento con ventiladores 20
Transporte de galletas a embolsado 15
Embolsado 10
Inspección visual de los paquetes 5
Extraer y armar cajas de embalaje 13
Colocación de paquetes en cajas 16
Colocación de las cajas en carros de transporte 12
Transporte a almacén de productos terminados 10















Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 4 3
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspeccion y operación 1 2
Fecha: 7 7
Recepción e inspección de la materia prima
Traslado hacia el área de dosimetría
Amasado y troquelado
Horneado y enfriado
Inspección del producto y envasado
Empacado y pesado del producto final
Almacenamiento del producto
Descripción Dist (m) Tiem. (m)
Simbolo
























Galletas de quinua Leydi Isla 13 150 70 48 x 60 62
Galletas de quinua Leydi Isla 14 145 77 49 x 60 56
Galletas de quinua Leydi Isla 15 140 91 50 x 60 47
Galletas de quinua Leydi Isla 16 100 70 49 x 60 42
Galletas de quinua Leydi Isla 17 90 68 49 x 60 39
Galletas de quinua Leydi Isla 18 80 71 50 x 60 34
Galletas de quinua Leydi Isla 19 90 66 48 x 60 40
Galletas de quinua Leydi Isla 20 65 66 50 x 60 30
Galletas de quinua Leydi Isla 21 70 70 48 x 60 30
Galletas de quinua Leydi Isla 22 60 69 50 x 60 27
Galletas de quinua Leydi Isla 23 80 78 49 x 60 31
Galletas de quinua Leydi Isla 24 60 70 50 x 60 26
Proyección de  Porcentaje de errores (después)
 
Figura N°11 



































1 Jorge Vergara 1350 3000 45
2 Jorge Vergara 1300 3000 43
3 Jorge Vergara 1200 3000 40
4 Jorge Vergara 1250 3000 42
5 Jorge Vergara 1450 3000 48
6 Jorge Vergara 1400 3000 47
7 Jorge Vergara 1400 3000 47
8 Jorge Vergara 1300 3000 43
9 Jorge Vergara 1350 3000 45
10 Jorge Vergara 1500 3000 50
11 Jorge Vergara 1500 3000 50
12 Jorge Vergara 1600 3000 53








Optimización de recursos (antes) 
 
En la figura N°14 se puede observar que en el concepto de insumos siempre se 
gasta 3000.00 soles, eso es debido a que antes se utilizaba siempre la misma 
cantidad de insumos a pesar que el pedido variaba cada semana, pero como 
había un porcentaje de error muy alto ocasionaba que no todas las galletas 
salieran con los estándares establecidos, es por ello que siempre se hacía de 


















1 Jorge Vergara 1600 3000 53
2 Jorge Vergara 1800 3000 60
3 Jorge Vergara 1900 3000 63
4 Jorge Vergara 2200 3000 73
5 Jorge Vergara 2350 3000 78
6 Jorge Vergara 2370 3000 79
7 Jorge Vergara 2390 3000 80
8 Jorge Vergara 2400 3000 80
9 Jorge Vergara 2420 3000 81
10 Jorge Vergara 2460 3000 82
11 Jorge Vergara 2500 3000 83
12 Jorge Vergara 2600 3000 87








En la figura N°15 se puede observar que en el concepto de insumos sigue 
siendo 3000.00 soles, eso es debido a que aún no se ha reducido al 100% el  
porcentaje de error y por lo tanto siempre se sigue haciendo un poco más de 




















1 Jorge Vergara 600 1200 50
2 Jorge Vergara 900 1800 50
3 Jorge Vergara 950 1900 50
4 Jorge Vergara 900 1800 50
5 Jorge Vergara 750 1500 50
6 Jorge Vergara 800 1700 47
7 Jorge Vergara 1100 2000 55
8 Jorge Vergara 800 1900 42
9 Jorge Vergara 980 1800 54
10 Jorge Vergara 1100 2000 55
11 Jorge Vergara 750 1850 41
12 Jorge Vergara 1000 1900 53































1 Jorge Vergara 1300 2000 65
2 Jorge Vergara 1300 1900 68
3 Jorge Vergara 2500 3569 70
4 Jorge Vergara 2500 3569 70
5 Jorge Vergara 2250 3000 75
6 Jorge Vergara 2959 3956 75
7 Jorge Vergara 2000 2568 78
8 Jorge Vergara 2000 2569 78
9 Jorge Vergara 1985 2500 79
10 Jorge Vergara 1989 2587 77
11 Jorge Vergara 1500 1900 79
12 Jorge Vergara 2000 2500 80








3.2. RESULTADOS DE LA ESTADISTICA DESCRIPTIVA 
 
Variable Independiente: “Estudio del trabajo”  
 
 Dimensión 1: Estudio de métodos 
 
 Nombre del indicador: Rendimiento del proceso (%)  
• Descripción: Medir el rendimiento del proceso, para aumentar la 
productividad en la elaboración de galletas.  
 
• Fórmula de cálculo:    Nivel del rendimiento de proceso (%) =  
 





• Periodicidad de recogida de datos: Semanal 
 
• Valor del objetivo: Conseguir un valor >= al 50% de rendimiento 
del proceso.  
 
• Gráfico del indicador: En la tabla se muestra la información 











































INTERPRETACIÓN:   
Se puede observar que se logró cumplir con el objetivo establecido para el 
indicador de rendimiento del proceso, obteniendo porcentajes mayores al 50% 









1 25 13 48 
2 24 12 50 
3 25 12 52 
4 23 11 52 
5 23 10 57 
6 23 10 57 
7 23 9 61 
8 25 9 64 
9 21 9 57 
10 21 8 62 
11 20 7 65 
12 20 6 70 
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 Nombre del indicador: Rendimiento de máquina (%).  
 
• Descripción: Medir el rendimiento de la máquina, para aumentar 
la productividad en la elaboración de galletas. 
 
• Fórmula de cálculo: Rendimiento de máquina (%) =      
 
                            Suma de tiempos productivos de las máquinas 
                                                    Tiempo ciclo total 
 
• Periodicidad de recogida de datos: Semanal 
 
• Valor del objetivo: Conseguir un valor ≥ al 50% de rendimiento de 
máquina.  
 
• Gráfico del indicador: En la tabla N°2 se muestra la información 























1 283 540 52 
2 289 540 54 
3 290 540 54 
4 300 540 56 
5 310 540 57 
6 300 540 56 
7 320 540 59 
8 340 540 63 
9 360 540 67 
10 375 540 69 
11 390 540 72 
12 398 540 74 

















INTERPRETACIÓN:   
Se puede observar que se logró cumplir con el objetivo establecido para el 
indicador de rendimiento de máquina, obteniendo porcentajes mayores al 55% 
durante las semanas 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 y 12. 
 
 
 Nombre del indicador: Porcentaje de error (%)  
 
• Descripción: Medir el porcentaje de error, para aumentar la 
productividad en la elaboración de galletas.  
 




• Periodicidad de recogida de datos: Semanal 
 
• Valor del objetivo: Conseguir un valor ≤ al 45% de porcentaje de 
error 
52 54 54 
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• Gráfico del indicador: En la tabla N°3 se muestra la información 



























INTERPRETACIÓN:   
Se puede observar que se logró cumplir con el objetivo establecido para el 
indicador de elementos mal ubicados, obteniendo porcentajes menores al 48% 








1 150 48 70 62 
2 145 49 77 56 
3 140 50 91 47 
4 100 49 70 42 
5 90 49 68 39 
6 80 50 71 34 
7 90 48 66 40 
8 65 50 66 30 
9 70 49 70 30 
10 60 50 69 27 
11 80 49 78 31 
12 60 49 70 26 
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 Dimensión 2: ESTUDIO DE TIEMPO 
 
 Nombre del indicador: Tiempo Estándar de proceso (%).  
 
• Descripción: Medir el tiempo estándar de proceso, para aumentar 
la productividad en la elaboración de galletas.  
 
• Fórmula de cálculo: Tiempo Estándar de proceso = 
 
TN (1+ Suplemento) 
 
• Periodicidad de recogida de datos: Semanal 
 
• Valor del objetivo: Conseguir un valor ≤  al 45% de tiempo 
estándar de proceso.  
 
• Gráfico del indicador: En la tabla N°4 se muestra la información 














































INTERPRETACIÓN:   
Se puede observar que se logró cumplir con el objetivo establecido para el 
indicador de tiempo estándar de proceso, obteniendo porcentajes iguales y 







1 40 0,20 60 
2 38 0,22 60 
3 37 0,21 58 
4 35 0,20 55 
5 40 0,19 59 
6 35 0,21 56 
7 35 0,19 54 
8 30 0,21 51 
9 30 0,20 50 
10 30 0,15 45 
11 25 0,20 45 
12 22 0,18 40 
TOTAL 397 2,36 40 
60 60 58 55 
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Variable Dependiente: “Productividad” 
 
 Dimensión 1: Optimización de recursos 
 
 Nombre del indicador: Eficiencia (%) 
 
• Descripción: Medir la eficiencia, para aumentar la productividad 
en la elaboración de galletas de quinua.  
 
 
• Fórmula de cálculo:Eficiencia  (%) 
Valor Real 
       Valor Esperado 
 
 
• Periodicidad de recogida de datos: Semanal 
 
 
• Valor del objetivo: Conseguir un valor ≥ al 70%. 
 
• Gráfico del indicador: En la tabla N°5 se muestra la información 























1 1600 3000 53 
2 1800 3000 60 
3 1900 3000 63 
4 2200 3000 73 
5 2350 3000 78 
6 2370 3000 79 
7 2390 3000 80 
8 2400 3000 80 
9 2420 3000 81 
10 2460 3000 82 
11 2500 3000 83 
12 2600 3000 87 
TOTAL 26990 36000 75 
 
 













INTERPRETACIÓN:    
Se puede observar que se logró cumplir con el objetivo establecido para el indicador, 
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 Dimensión 2: Cumplimiento de metas 
 
 Nombre del indicador: Eficacia (%).  
• Descripción: Medirla eficacia, para aumentar la productividad en 
la elaboración de galletas.  
 





• Periodicidad de recogida de datos: Semanal 
 
• Valor del objetivo: Conseguir un valor ≥ al 70% de eficacia. 
 
• Gráfico del indicador: En la tabla N°6 se muestra la información 










1 1300 2000 65 
2 1300 1900 68 
3 2500 3569 70 
4 2500 3569 70 
5 2250 3000 75 
6 2959 3956 75 
7 2000 2568 78 
8 2000 2569 78 
9 1985 2500 79 
10 1989 2587 77 
11 1500 1900 79 
12 2000 2500 80 
TOTAL 24283 32618 75 
 
 










INTERPRETACIÓN:   
 
Se puede observar que se logró cumplir con el objetivo establecido para el 
indicador, obteniendo porcentajes mayores en las semanas 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 




























75 75 78 78 
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Estadística Descriptiva de la Variable Independiente “Estudio del trabajo” 
 
 Dimensión 1: ESTUDIO DE TIEMPOS 
 
“Indicador 1: Rendimiento del proceso” 
 
Figura Nº 9. Rendimiento del proceso 
 
 
INTERPRETACIÓN:   
En la Figura N° 15, se evidencia que en la semana 12 se obtuvo una mayor 
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40% 40% 
















RENDIMIENTO DEL PROCESO 







“Indicador 2: Rendimiento del máquina” 
 




En la Figura N° 16, se evidencia que en la semana 11 y 12 se obtuvo una 
mejora de 25% y 24% respectivamente, a través de la aplicación del estudio 
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43% 44% 43% 












RENDIMIENTO DE MÁQUINA 








 “Indicador 3: Porcentaje de error 
 
Figura Nº 11. Porcentaje de error 
 
 
INTERPRETACIÓN:   
En la Figura N°17, se evidencia se obtuvo claramente una mayor mejora 
respecto al porcentaje de error, reduciendo significativamente en la SEMANA 
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74% 
82% 83% 84% 83% 














PORCENTAJE DE ERROR 








 Dimensión 2: ESTUDIO DE TIEMPOS 
 
“Indicador 4: Tiempo Estándar del proceso” 
 
Figura N° 12.  Tiempo Estándar del proceso 
 
INTERPRETACIÓN:   
En la Figura N° 18, se evidencia que en la SEMANA 4  se obtuvo claramente 
una mayor mejora en la reducción del tiempo estándar de 23%, incrementando 

































TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO  







Estadística Descriptiva de la Variable Dependiente 
“Productividad” 
 
 Dimensión 1: Optimización de recursos 
 


























En la Figura N° 20, se evidencia que en la SEMANA 11 se obtuvo una mejora 



















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
45% 43% 40% 42% 
48% 47% 47% 
43% 45% 
50% 50% 53% 53% 
60% 63% 
73% 













 Dimensión 2: Cumplimiento de metas 
 
Indicador 2: Eficacia 
 





En la Figura N° 21, se evidencia que en la SEMANA 11 se obtuvo claramente 
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68% 70% 70% 
75% 75% 
78% 78% 79% 77% 79% 
80% 
EFICACIA 








 COMPARACIÓN DEL PRE Y POST TEST DE LA VARIABLE 
INDEPENDIENTE: “ESTUDIO DEL TRABAJO” 
 






En la Figura N° 23, se evidencia que en el porcentaje de error se obtuvo 
claramente una mayor mejora, reduciendo a 38%.De la misma forma el tiempo 































PORCENTAJE DE ERROR TIEMPO ESTÁNDAR DEL
PROCESO
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO 







 COMPARACIÓN DEL PRE Y POST TEST DE LA VARIABLE 
DEPENDIENTE: “PRODUCTIVIDAD” 
 
Figura N°16. Productividad  
 
 
 INTERPRETACIÓN:   
En la Figura N° 24, se evidencia que la optimización de recursos obtuvo un 
incremento de 29 %. 
De la misma manera el cumplimiento de metas se incrementó un 25%, a través 
























OPTIMIZACIÓN DE RECURSOS CUMPLIMIENTO DE METAS
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 







3.3. RESULTADOS DE ESTADÍSTICA INFERENCIAL  
 
Análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro - Wilk  
Según Delgado, R (2004), indica que el test de Shapiro – Wilk se aplica 
cuando los tamaños de las muestras son pequeñas (n 30). A diferencia de 
Kolmogorov – Smirnov el cual se aplica cuando el tamaño muestral es grande 
(n >30).  
 
Regla de decisión:  
Si el Sig < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si el Sig ≥ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico  
 
 
Tabla N° 7. Prueba de normalidad con Shapiro – Wilk  para la 
Productividad 
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,967 12 ,880 
PRODUCTIVIDAD_DESPÚE
S 
,868 12 ,062 




De la tabla N° 7, se puede verificar que la significancia de la productividad, 
antes y después, tiene valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos 
paramétricos. Dado que, se quiere saber si la calidad de servicio ha mejorado, 











Tabla N° 8. Prueba de normalidad con Shapiro – Wilk  para la Optimización 
de recursos 










 ,977 12 ,967 
POST_OPTIMIZACIÓN_DE
_RECURSOS 
,272 12 ,009 ,847 12 ,063 
Fuente: Elaboración propia 
 
Interpretación:  
De la tabla N° 8, se puede verificar que la significancia de la optimización de 
recursos, antes y después, tiene valores mayores a 0.05, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 
comportamientos paramétricos. Dado que, se quiere saber si la productividad 
ha mejorado, se procederá al análisis con la prueba de T Student para 
muestras relacionadas. 
 
Tabla N° 9. Prueba de normalidad con Shapiro – Wilk  para el 
Cumplimiento de metas 





Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRE_CUMPLIMIENTO_DE
_METAS 
,272 12 ,015 ,872 12 ,069 
POST_CUMPLIMIENTO_D
E_METAS 
,206 12 ,168 ,884 12 ,098 
Fuente : Elaboración Propia 
 
Interpretación:  
De la tabla N° 9, se puede verificar que la significancia del cumplimiento de 
metas, antes y después, tiene valores mayores a 0.05, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen 







ha mejorado, se procederá al análisis con la prueba de T Student para 
muestras relacionadas. 
 
VALIDACIÓN DE LAS HIPÓTESIS:  
 
Resultado estadístico del pre test y pos test de la Productividad 
 
Contrastación de la hipótesis general.  
H1: La aplicación de Estudio del trabajo mejora significativamente la 
productividad en la elaboración de galletas de quinua  en la empresa 
Soluciones Alimenticias S.A.C. Ate – Lima, 2017.  
 
 
H0: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora significativamente la 
productividad en la elaboración de galletas de quinua  en la empresa 
Soluciones Alimenticias S.A.C. Ate – Lima, 2017.  
 
Regla de decisión:  
Para aumentar  
Ho:µPa ≥ µPd 
H1:   µPa<µPd 
 
Tabla N° 10. Contrastación de la Hipótesis General en base a la media  





Error típ. de la 
media 
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANTES ,9583 12 ,06337 ,01829 
PRODUCTIVIDAD_DESPÚES 1,4942 12 ,15400 ,04446 











De la tabla N° 13, ha quedado demostrado que la media de la productividad 
antes (0.9583) es menor que la media de la productividad después (1,4942), 
por consiguiente, se acepta la hipótesis de investigación alternativa, por la 
cual queda demostrado que la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad en la elaboración de galletas de quinua en la empresa 




Tabla N°10.1 Contrastación de la Hipótesis General en base al valor del Sig.  








Error típ. de 
la media 
95% Intervalo de 























Fuente: Elaboración Propia  
 
 CON RESPECTO AL NIVEL DE SIGNIFICANCIA (SIG):  
 
Regla de decisión: 
 
 Sig. > 0.05 = No se rechaza H0  
Sig. ≤ 0.05 = Se rechaza H0  
  
Decisión: Se rechaza la hipótesis nula (H0), dado que el nivel de significancia 
es menor al 0.05.  
 
Conclusión: Con un nivel de significancia del 5%, existen diferencias 









 CON RESPECTO AL INTERVALO DE NIVEL DE CONFIANZA AL 
95%  
 






Decisión: Se rechaza la hipótesis nula (H0).  
 
Conclusión: Al 5% de significancia el promedio del pre test y post test poseen 
diferencias significativas, debido que el intervalo inferior salió (-) y el intervalo 





Tabla N° 10.2 Diferencia Porcentual  
Según Riley (2004), la diferencia porcentual es la diferencia entre dos 
cantidades, con el propósito de contrastar el numero B con el número A.  
Fuente: Elaboración Propia  
 
 








x 100 = 56%  
 
 
Se puede observar que al 
realizar una diferencia 
porcentual en las medias del pre 
– post test se  
Obtuvo un 56% de mejora en la 
productividad. 
H 0:  µ  pre - test =  µ  post - test  









Resultado estadístico del pre test y pos test en la fiabilidad   
(Variable Dependiente – Productividad)  
 
Contrastación de la Hipótesis Específica 1.  
H1: La aplicación de Estudio del trabajo mejora significativamente la 
optimización de recursos, en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C, Ate – Lima, 2017.  
 
H0: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora significativamente la 
optimización de recursos, en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C, Ate – Lima, 2017.  
 
 
Regla de decisión:  
 
Para aumentar  
Ho:µPa ≥ µPd 
H1:   µ Pa<µPd  
 
 
   
Tabla N° 11. Contrastación de la Hipótesis Especifica 1 en base a la media 
 
 









De la tabla N° 14, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia en el 
pre-test (0,4608) es menor que la media de la eficiencia en el post-test 
(0,7492), por consiguiente, se acepta la hipótesis de investigación alternativa, 
por la cual queda demostrado que la aplicación de estudio del trabajo mejora 
significativamente la eficiencia, en la elaboración de galletas de quinua en la 
empresa Soluciones Alimenticias S.A.C, Ate – Lima, 2017.  
 
 
Tabla N° 11.1. Contratación de la Hipótesis Especifica 1 en base al valor del Sig.  
Prueba de muestras relacionadas 
 
     Fuente: Elaboración Propia  
 
 CON RESPECTO AL NIVEL DE SIGNIFICANCIA (SIG):  
 
Regla de decisión:  
Sig. > 0.05 = No se rechaza H0                                       
Sig. ≤ 0.05 = Se rechaza H0  
 
Decisión: Se rechaza la hipótesis nula (H0), dado que el nivel de significancia 
es menor al 0.05.  
 











95% Intervalo de 











































Conclusión: Con un nivel de significancia del 5%, existen diferencias 
significativas en las medias de eficiencia en el pre test y el post test.  
 
 CON RESPECTO AL INTERVALO DE CONFIANZA AL 95%  
 
Regla de decisión:  
 
 
Decisión: Se rechaza la hipótesis nula (H0).  
 
Conclusión: Al 5% de significancia el promedio del pre test y post test poseen 
diferencias significativas, debido que el intervalo inferior salió (-) y el intervalo 
superior (-), dando como resultado que el post test > pre test.  
 
Tabla N° 11.2 Diferencia Porcentual  
 









  x 100 
X100 = 63% 
Se puede observar que al 
realizar una diferencia 
porcentual en las medias 
del pre – post test se  
obtuvo un 63% de mejora 
en laoptimización de 
recursos. 










H 0:  µ  pre - test =  µ  post - test  









Resultado estadístico del pre test y pos test en el cumplimiento de metas 
(Variable Dependiente – Productividad)  
 
Contrastación de la Hipótesis Específica 2.  
H1: La aplicación de Estudio del trabajo mejora significativamente el 
cumplimiento de metas en la elaboración de galletas en la empresa Soluciones 
Alimenticias S.A.C, Ate – Lima, 2017.  
 
H0: La aplicación de Estudio del trabajo no mejora significativamente el 
cumplimiento de metas en la elaboración de galletas de quinua en la empresa 
Soluciones Alimenticias S.A.C, Ate – Lima, 2017.  
 
Regla de decisión:  
Para aumentar  
Ho:µPa ≥ µPd 
H1:   µPa<µPd  
 
Tabla N° 12. Contrastación de la Hipótesis Especifica 2 en base a la media  
Estadísticos de muestras relacionadas 
 Media N Desviación típ. Error típ. de la media 
Par 1 PRE_CUMPLIMIENTO DE 
METAS 
,4975 12 ,04555 ,01315 
POST_CUMPLIMIENTO DE 
MTAS 
,7450 12 ,05000 ,01443 
Fuente: Elaboración Propia  
 
Interpretación:  
De la tabla N° 15, ha quedado demostrado que la media del cumplimiento de 
metas en el pre-test (0,7233) es menor que la media de cumplimiento de 
metas en el post-test (0,8267), por consiguiente, se acepta la hipótesis de 
investigación alternativa, por la cual queda demostrado que la aplicación de 







elaboración de galletas en la empresa Soluciones Alimenticias S.A.C, Ate – 
Lima, 2017.  
Tabla N° 12.1. Contrastación de la Hipótesis Especifica 2 en base al valor del Sig.  












95% Intervalo de 

































Fuente: Elaboración Propia  
 
 CON RESPECTO AL NIVEL DE SIGNIFICANCIA (SIG):  
 
Regla de decisión:  
Sig. > 0.05 = No se rechaza H0  
                                     
Sig. ≤ 0.05 = Se rechaza H0  
 
Decisión: Se rechaza la hipótesis nula (H0), dado que el nivel de significancia 
es menor al 0.05.  
 
Conclusión: Con un nivel de significancia del 5%, existen diferencias 
significativas en las medias del cumplimiento de metas del pre test y el post 
test.  
 
 CON RESPECTO AL INTERVALO DE CONFIANZA AL 95%  
 
Regla de decisión:  
 
 
H 0:  µ  pre - test =  µ  post - test  








Decisión: Se rechaza la hipótesis nula (H0).  
 
Conclusión: Al 5% de significancia el promedio del pre test y post test poseen 
diferencias significativas, debido que el intervalo inferior salió (-) y el intervalo 
superior (-), dando como resultado que el post test > pre test.  
 
 





















X 100 = 50% 
Se puede observar 
que al realizar una 
diferencia 
porcentual en las 
medias del pre – 
post test se obtuvo 
un 50% de mejora en 
el cumplimiento de 
metas. 


























 Yarleque, (2016), en la tesis titulada “Aplicación del estudio de trabajo 
para optimizar la productividad en el área de ondulado de la empresa ccl 
industrias mecánicas S.A.C, puente piedra, 2016”, el cual formó  parte mi 
investigación y coincidiendo con mis datos obtenidos, la cual se puede 
evidenciar en la Tabla N° 7 de la página N° 79, que la media de la 
Productividad antes de la aplicar el estudio del trabajo dio como resultado 
0,9583 siendo menor a la media de la Productividad después de aplicar el 
tratamiento que resultó en 1,4942, en el cual se pudo verificar un 
incremento de 0,5359; asimismo, la teoría reflejada en el libro de OIT 
(1996), en la cual me he basado para realizar mi marco teórico, afirma que 
aplicar el estudio del trabajo como metodología ayudaría a incrementar 
significativamente la Productividad. 
 
 
 Romero (2016), en la tesis titulada “Aplicación del estudio del trabajo para 
mejorar la productividad en el área de confitado de la empresa 
PROVOCADITOS S.A.C, Lima 2016.”, el cual formó parte de la presente 
investigación y coincidiendo con mis datos obtenidos, la cual se puede 
evidenciar en la Tabla N° 11 de la página N° 84, que la media de la 
optimización de recursos antes de aplicar el estudio del trabajo dio como 
resultado 0,4608 siendo menor a la media después de aplicar el método 
que resultó en 0,7492, en el cual se pudo verificar un incremento de 
0,2884; asimismo, la teoría reflejada en el libro de GUTIERREZ (2010), en 
la cual me he basado para realizar mi marco teórico, afirma que el estudio 
del trabajo influyeen la de optimización de los recursos y procura que no 











 Pozo. (2017), en su tesis titulada “Aplicación del estudio del trabajo para 
incrementarla productividad en el proceso de corte y discado para la 
fabricación de ollas bombeadas de la empresa Copram S.R.L, Lima 2017”, 
el cual formó parte de mi presente investigación; los resultados coinciden 
con los datos obtenidos en mi tesis la cual se puede evidenciar en la 
Tabla N° 12en donde se puede evidenciar que la media antes de aplicar el 
estudio del trabajo dio como resultado 0,4975 siendo menor a la media 
después de aplicar el método que resultó en 0,7450, en el cual se pudo 
verificar un incremento de un 0.2475; asimismo, la teoría reflejada en el 
libro de GUTIERREZ (2010), en la cual me he basado para realizar mi 
marco teórico, afirma que la aplicación del estudio del trabajo tiene como 
propósito mejorar el grado en que se realizan las actividades planificadas 



























 Se concluye que, la aplicación del estudio del estudio del trabajo 
incremento significativamente la productividad, como se puede 
evidenciar en la Tabla N° 7, en donde el incremento porcentual fue del 
56% alcanzando el objetivo general de la investigación el cual fue 
aplicar el estudio del trabajo para mejorar la productividad, en la 
elaboración de galletas de quinua en la empresa Soluciones 
Alimenticias S.A.C.- Lima, 2017. 
 
 En base a los resultados obtenidos en la presente investigación, se 
concluyó que, la aplicación del estudio del trabajo incremento 
significativamente la optimización de recursos como se pudo evidenciar 
en la Tabla N° 11, en donde el incremento porcentual fue del 63% (Ver 
en la tabla N°11.2); alcanzando el objetivo específico 1 de la 
investigación el cual fue determinar de qué manera la aplicación del 
estudio del trabajo mejora la optimización de recursos,en la elaboración 
de galletas de quinua en la empresa Soluciones Alimenticias S.A.C.- 
Lima, 2017. 
 
 La hipótesis quedó plenamente demostrada, pues los resultados 
obtenidos permitieron confirmar que, la aplicación del estudio del trabajo 
incremento significativamente el cumplimiento de metas, como se pudo 
evidenciar en la Tabla N° 12, en donde el incremento porcentual fue del 
50% (Ver en la tabla N° 12.2); alcanzando el objetivo específico 2 de la 
investigación el cual fue establecer de qué manera la aplicación del 
estudio del trabajo mejora el cumplimiento de metas, en la elaboración 













VI.  RECOMENDACIONES 
 
 Se recomienda que la empresa involucre a todo el personal en la 
aplicación de una mejora continua en este caso: El estudio del trabajo, 
con el propósito de incrementar el 56% obtenido como mejora en la 
productividad; para así lograr un aumento en sus ingresos 
aproximadamente 700 soles por cada pedido. 
 
 Es recomendable que la empresa continúe orientando sus esfuerzos 
en mejorar la optimización de los recursos, para así poder mantener o 
incrementar el 63% obtenido como mejora; con el propósito de seguir 
cumpliendo con lo programado; y generar resultados convenientes en 
el aumento de ingresos en la empresa que se estima que será un 
aproximado de 300 soles por cada pedido. 
 
 Se recomienda analizarlos procedimientos para el tratamiento y 
seguimiento de las mejoras, brindando alternativas de solución como 
es el caso,  de implementar una base de datos con las preferencias de 
los procesos, de modo que podamos ofrecerles un producto o servicio 
especial, para así poder mantener o incrementar el 50% obtenido 
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Razón Observación Ficha de Control Porcentaje
Rendimiento de 
máquina
Razón Observación Ficha de Control Porcentaje
Porcentaje de 
errores





Razón Observación Ficha de Control Porcentaje
Optimización de 
recursos
Eficiencia Razón Observación Ficha de Control Porcentaje
Cumplimientos 
de metas
Eficacia Razón Observación Ficha de Control Porcentaje
APLICACIÓN DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA ELABORACION DE GALLETAS DE QUINUA EN LA EMPRESA SOLUCIONES ALIMENTICIAS SAC, ATE- LIMA, 2017
Gutierrez (2010), 
señala que "la 











La productividad se 
analizará mediante el 
diagnóstico y 
evaluación del 
procesos y recursos; 
para ello utilizaremos 
fichas de recolección 
de datos, las cuales 
permitirán medir cada 
uno de los indicadores 




"El estudio de 
trabajo es el 
medio sistemático 
de los métodos 
para realizar 
actividades con el 
fin de mejorar la 
utilización eficaz 
de los recursos y 
de establecer  
normas de 
rendimiento con 
respecto a las 





La aplicación de 
estudio del trabajo se 
efectuará mediante el 
diagnóstico y 
evaluación del criterio 
del estudio de 
métodos y estudio de 
tiempos, los cuales 
permitirán medir cada 
uno de los indicadores 
de las dimensiones 














Dimensión Operacional Dimensiones Indicadores
Escala de los 
indicadores
Metodología
General General Principal Razón




Experimental              
Nivel:                                
Cuasi Experimental
Razón
Población:                     
Las 12 semanas que 
voy a medir mis 
indicadores  del pre 
test y el pos, para 
verificar la mejora de 
la productividad  en la 
elaboracion de 
galletas de quinua de 








Técnica de muestreo: 
Por conveniencia
¿De que manera la 
aplicación de estudio 
del trabajo mejora la 
optimización de 
recursos en la 
elaboracion de galletas 




Determinar como el 
estudio de trabajo 
mejora la 
optimización de 
recursos  en la 
elaboracion de 
galletas de quinua en 
la empresa 
Soluciones 
Alimenticias SAC, ATE 
- Lima, 2017
La aplicación de 




recursos en la 
elaboración de galletas 
de quinua en la 
empresa Soluciones 





Muestra:                           
El 100% de mi 
población, es decir los 
12 semanas que voy a 
medir mis indicadores 
del pre y del post test.
Técnica                
Observación     
Instrumento              
Ficha de Control y 
hojas de verificación
Análisis                    





¿De que manera la 
aplicación de estudio 
del trabajo mejora la 
productividad en la 
elaboracion de galletas 
de quinua en la 
empresa Soluciones 
Alimenticias SAC ATE- 
Lima, 2017'
Determinar como el 
estudio de trabajo 
incrementará la 
productividad en la 
elaboracion de 
galletas de quinua en 
la empresa 
Soluciones 
Alimenticias SAC Ate- 
Lima, 2017
La aplicación de 
estudoo del trabajo 
mejora 
significativamente la 
productividad en la 
elaboracion de galletas 
de quinua en la 
empresa Soluciones 
Alimenticias SAC ATE- 
Lima, 2017
¿De que manera la 
aplicación de estudio 
del trabajo mejora el 
cumplimiento de metas 
en la elaboracion de 




Establecer como el 
estudio de trabajo 
mejora el 
cumplimiento de 
metas en la 
elaboracion de 
galletas de quinua en 
la empresa 
Soluciones 
Alimenticias SAC, ATE 
- Lima, 2017
La aplicación de 




metas en la 
elaboracion de galletas 
de quinua en la 
empresa Soluciones 
Alimenticias SAC, ATE - 
Lima, 2017
PRODUCTIVIDAD
Gutierrez (2010 ), 
señala que " la 
productividad es el 
producto que existe 
entre la eficiencia y 
eficacia, la primera 
establece la 
optimización de 
recursos con el 
objetivo a prevenir y 
la seguridad el uso de 
los materiales para 
alcanzar las metas 
establecidas".
La productividad se 
analizará mediante el 
diagnóstico y evaluación 
del procesos y recursos; 
para ello utilizaremos 
fichas de recolección de 
datos, las cuales 
permitirán medir cada 
uno de los indicadores 
de las dimensiones de la 
productividad.
APLICACIÓN DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA ELABORACION DE GALLETAS DE QUINUA EN LA EMPRESA SOLUCIONES ALIMENTICIAS SAC, ATE- LIMA, 2017
Estudio de 
Métodos
"El estudio de trabajo es 
el medio sistemático de 
los métodos para 
realizar actividades con 
el fin de mejorar la 
util ización eficaz de los 
recursos y de establecer  
normas de rendimiento 
con respecto a las 
actividades que se estan 
realizando" (OIT, 1996 , 
P.9)
La aplicación de estudio 
del trabajo se efectuará 
mediante el diagnóstico 
y evaluación del criterio 
del estudio de métodos 
y estudio de tiempos, los 
cuales permitirán medir 
cada uno de los 
indicadores de las 

















FACTORES         




        EXTERNOS 
 
FORTALEZAS (F) 
 Experiencia de más de 8 años en el 
Mercado. 
 




 La moral de los trabajadores es alta 




 Geográficamente no se 
encuentra al alcance de sus 
clientes.  
 
 Grado de satisfacción de clientes 
inestable. 
 
 Desorganización en el manejo de 
los documentos internos. 
 






 Globalización, el cual inducirá a las 
empresas a la implementación de un 
Sistema de Gestión de Calidad. 
 
 Nichos de mercado aun no explorados. 
 
 Necesidad de las empresas de ajustarse 





 Explotar las experiencias adquiridas 
con el tiempo y lanzarse a explorar 




 Mantener a los trabajadores 
cómodos y estables anímicamente, 
debido a que estos son los 
responsables del producto 
desarrollado. 
 
 Aprovechar y utilizar de forma 
óptima los recursos a utilizar, 





 Reubicarse en una zona céntrica, 
con el fin de que los nuevos 
clientes tengan el conocimiento 
de los servicios que se brindan. 
 
 Implementar un sistema de gestión 
de calidad con el objeto de 
aumentar los productos en ben 
estado y con los estándares 
establecidos. 
 
 Rediseñar el flujo de información 
con el que trabaja el área de 
producción con el fin de minimizar 





 Publicidad más agresiva por parte de la 
competencia. 
 
  Clientes no fidelizados. 
 
 
 Aparición de nuevos competidores 
nacionales e internacionales. 
 
 Perder el control sobre la producción de 
quinua, a favor de países en alto poder 
de negociación económica financiera 
que puedan llegar a comprar dicha 




 Utilizar estrategias con el fin de 
maximizar la confiabilidad de los 
clientes y mantenerlos a largo 
plazo. 
 
 Mejorar y trabajar sobre la imagen 
de la empresa. 
 
 Contratar personal capacitado, 
que apoye a la empresa en el 




 Reubicarse en una zona 
estratégica, que les permita tener 
el conocimiento del tamaño de 
lote, y demás dimensiones del 
área a ubicarse con el fin de 
distribuir la empresa de forma 
óptima. 
 
 Realizar un programa del estudio 
del trabajo con el fin de reducir los 
tiempos de producción, errores en 
el producto,  como mejora 
continua del flujo de información, 
con el fin de reducir los tiempos 






















































ANEXO N°6 INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS DE ESTUDIO DEL TRABAJO








































HORA INICIO: TALLA :
HORA TÉRMINO: TELA: OPERARIO: COD OPERARIO:
Código de Máquina TPO PDA: AUXILIAR:
ADITAMENTOS
PPP                                                    
hilos                                   
aguja
R TR TN R TR TN R TR TN R TR TN R TR TN R TR TN R TR TN
1














0% 0,000 0,000 0% 0,000 0,000 0% 0,000 0,000 0% 0,000 0,000 0% 0,000 0,000 0% 0,000 0,000 0% 0,000 0,000
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COMENTARIOS . %Suplementos: NecPer=7%; Fatiga=4%; Demoras= Depende del tipo de maquina
P/H = 
TN:  Tiempo Normal  =
(TR * R )  /  100 3
TOTAL
TR: Tiempo Registrado 1. T.STD TARIFADO  =    
2.Long.Costura(pulg)=
#¡DIV/0! 690 #¡DIV/0!
R:    Ritmo
0,000 20,0% 0,000
APROBADO
T O T A L                           TIEMPO 
NORMAL
% SUPLEMENTOS S A M  por  U N I D A D




Producción Std. En Min. Diarios Trabajados
T I E M P O   N O R M A L POR 
UNIDAD









E L E M E N T O     1 E L E M E N T O    2 E L E M E N T O     3 E L E M E N TO    4
DPTO INGENIERIA TEXTIMAX – 2014 ESTUDIO  DE  TIEMPOS
 COD. OPERACIÓN  D E S C R I P C I Ó N  DE LA OPERACIÓN










FICHA RESUMEN DE DATOS RESOLECTADOS DEL ESTUDIO DEL TRABAJO 
 






# 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
>=50% 40.0 40.0 44.0 44.0 44.0 36.0 40.0 44.0 44.0 40.0 44.0 48.0
# 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
>=55 % 43.0 44.0 43.0 45.0 45.0 46.0 44.0 45.0 45.0 46.0 47.0 50.0
# 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
<=40% 74.0 82.0 83.0 84.0 83.0 77.0 75.0 73.0 71.0 73.0 78.0 74.0
# 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48












VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO






















# 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
>=50 % 48.0 50.0 52.0 52.0 57.0 57.0 61.0 64.0 57.0 62.0 65.0 70.0
# 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
>=55 % 52.0 54.0 54.0 56.0 57.0 56.0 59.0 63.0 67.0 69.0 72.0 74.0
# 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
<=45% 62.0 56.0 47.0 42.0 39.0 34.0 40.0 30.0 30.0 27.0 31.0 26.0
# 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48

















POST TEST - ESTUDIO DEL TRABAJO




















































































































# 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
>=65% 45.0 43.0 40.0 42.0 48.0 47.0 47.0 43.0 45.0 50.0 50.0 53.0
# 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24





































# 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
>=65% 53.0 60.0 63.0 73.0 78.0 79.0 80.0 80.0 81.0 82.0 83.0 87.0
# 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
>=70 % 65.0 68.0 70.0 70.0 75.0 75.0 78.0 78.0 79.0 77.0 79.0 80.0
%
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
Formula POST TEST - PRODUCTIVIDAD
OPTIMIZACIÓN DE 
RECURSOS


















Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua




Elaborado: Leydi Isla 1
Aprobado por : Jefe de producción 2
Inspección y operación 1
Fecha: 25 13
Recepción e inspección de la materia prima
Almacenamiento de la materia prima
























RESUMEN DE LA SEMANA
Transporte



























Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 7 6
2 2
0 0
Elaborado: Leydi Isla 1 0
Aprobado por : Jefe de producción 2 2
Inspección y operación 1 2
Fecha: 13 12
Recepción e inspección de la materia prima
Almacenamiento de la materia prima





Inspección del producto y enfriado
Envasado
Empacado
Traslado hacia el área de  porducto terminado
Almacenamiento del producto
Descripción Dist (m) Tiem. (m)



























































Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 6 8
2 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 1
Aprobado por : Jefe de producción 2 1
Inspección y operación 2 1
Fecha: 12 12
Recepción e inspección de la materia prima













RESUMEN DE LA SEMANA 3
ObservaciónDescripción Dist (m) Tiem. (m)























Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 8 7
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 1 1
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspección y operación 1 1
Fecha: 12 11
Recepción e inspección de la materia prima
















































Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 7 6
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 1 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspección y operación 1 2
Fecha: 11 10
Observación
Recepción e inspección de la materia prima























RESUMEN DE LA SEMANA 5
Descripción
Simbolo





















Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 6 6
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1




Recepción e inspección de la materia prima






















RESUMEN DE LA SEMANA 6
Descripción
Simbolo






















Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 6 5
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspección y operación 2 2
Fecha: 10 9
Observación
Recepción e inspección de la materia prima





Inspección del producto y envasado
Empaquetado 












RESUMEN DE LA SEMANA 7
Descripción
Simbolo






















Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 5 5
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspección y operación 2 2
Fecha: 9 9
Recepción e inspección de la materia prima






Inspección del producto y envasado







































Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 5 5
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspección y operación 2 2
Fecha: 9 9
Recepción e inspección de la materia prima














































Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 5 4
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspección y operación 2 2
Fecha: 9 8
Observación
Recepción e inspección de la materia prima





Inspección del producto y envasado
Empaquetado y almacenamiento del producto
Distancia Total
Tiempo Total
RESUMEN DE LA SEMANA 10
Descripción Dist (m) Tiem. (m)
Simbolo






















Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 4 4
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspección y operación 2 1
Fecha: 8 7
Observación
Recepción e inspección de la materia prima
Traslado hacia el área de dosimetría
Amasado y troquelado
Horneado y enfriado





RESUMEN DE LA SEMANA 11
Descripción Dist (m) Tiem. (m)
Simbolo





















Proceso: Elaboración d elas galletas de quinua
Cantidad Tiempo Cantidad Tiempo
Lugar: Producción 4 3
1 1
0 0
Elaborado: Leydi Isla 0 0
Aprobado por : Jefe de producción 1 1
Inspeccion y operación 1 2
Fecha: 7 7
Recepción e inspección de la materia prima
Traslado hacia el área de dosimetría
Amasado y troquelado
Horneado y enfriado
Inspección del producto y envasado






RESUMEN DE LA SEMANA 12
Descripción Dist (m) Tiem. (m)
Simbolo



























Galletas de quinua Leydi Isla 1 150 70 48 x 60 62
Galletas de quinua Leydi Isla 2 145 77 49 x 60 56
Galletas de quinua Leydi Isla 3 140 91 50 x 60 47
Galletas de quinua Leydi Isla 4 100 70 49 x 60 42
Galletas de quinua Leydi Isla 5 90 68 49 x 60 39
Galletas de quinua Leydi Isla 6 80 71 50 x 60 34
Galletas de quinua Leydi Isla 7 90 66 48 x 60 40
Galletas de quinua Leydi Isla 8 65 66 50 x 60 30
Galletas de quinua Leydi Isla 9 70 70 49 x 60 30
Galletas de quinua Leydi Isla 10 60 69 50 x 60 27
Galletas de quinua Leydi Isla 11 80 78 49 x 60 31
Galletas de quinua Leydi Isla 12 60 70 49 x 60 26



















Galletas de quinua Leydi Isla 13 150 70 48 x 60 62
Galletas de quinua Leydi Isla 14 145 77 49 x 60 56
Galletas de quinua Leydi Isla 15 140 91 50 x 60 47
Galletas de quinua Leydi Isla 16 100 70 49 x 60 42
Galletas de quinua Leydi Isla 17 90 68 49 x 60 39
Galletas de quinua Leydi Isla 18 80 71 50 x 60 34
Galletas de quinua Leydi Isla 19 90 66 48 x 60 40
Galletas de quinua Leydi Isla 20 65 66 50 x 60 30
Galletas de quinua Leydi Isla 21 70 70 48 x 60 30
Galletas de quinua Leydi Isla 22 60 69 50 x 60 27
Galletas de quinua Leydi Isla 23 80 78 49 x 60 31
Galletas de quinua Leydi Isla 24 60 70 50 x 60 26
































1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 PROMEDIO
Elaboración de galletas de quinu 60 60 58 55 59 56 54 51 50 45 45 40 40
40TIEMPO ESTANDAR
ELEMENTOS DEL CICLO
NOMBRE INVESTIGADOR:   Leydi Isla Taco
EMPRESA :    Soluciones Alimenticias SAC
PRODUCTO:   Galletas de quinua
RESUMEN TIEMPO ESTÁNDAR DESPUÉS
FORMULA :  TN ( 1 + SUPLEMENTOS )
Instrumento :  Cronómetro
Unidad : Minutos















































1 Jorge Vergara 1350 3000 45
2 Jorge Vergara 1300 3000 43
3 Jorge Vergara 1200 3000 40
4 Jorge Vergara 1250 3000 42
5 Jorge Vergara 1450 3000 48
6 Jorge Vergara 1400 3000 47
7 Jorge Vergara 1400 3000 47
8 Jorge Vergara 1300 3000 43
9 Jorge Vergara 1350 3000 45
10 Jorge Vergara 1500 3000 50
11 Jorge Vergara 1500 3000 50
12 Jorge Vergara 1600 3000 53














1 Jorge Vergara 1600 3000 53
2 Jorge Vergara 1800 3000 60
3 Jorge Vergara 1900 3000 63
4 Jorge Vergara 2200 3000 73
5 Jorge Vergara 2350 3000 78
6 Jorge Vergara 2370 3000 79
7 Jorge Vergara 2390 3000 80
8 Jorge Vergara 2400 3000 80
9 Jorge Vergara 2420 3000 81
10 Jorge Vergara 2460 3000 82
11 Jorge Vergara 2500 3000 83
12 Jorge Vergara 2600 3000 87














































1 Jorge Vergara 600 1200 50
2 Jorge Vergara 900 1800 50
3 Jorge Vergara 950 1900 50
4 Jorge Vergara 900 1800 50
5 Jorge Vergara 750 1500 50
6 Jorge Vergara 800 1700 47
7 Jorge Vergara 1100 2000 55
8 Jorge Vergara 800 1900 42
9 Jorge Vergara 980 1800 54
10 Jorge Vergara 1100 2000 55
11 Jorge Vergara 750 1850 41
12 Jorge Vergara 1000 1900 53














































1 Jorge Vergara 1300 2000 65
2 Jorge Vergara 1300 1900 68
3 Jorge Vergara 2500 3569 70
4 Jorge Vergara 2500 3569 70
5 Jorge Vergara 2250 3000 75
6 Jorge Vergara 2959 3956 75
7 Jorge Vergara 2000 2568 78
8 Jorge Vergara 2000 2569 78
9 Jorge Vergara 1985 2500 79
10 Jorge Vergara 1989 2587 77
11 Jorge Vergara 1500 1900 79
12 Jorge Vergara 2000 2500 80








ANEXO N°12 DOCUMENTOS VALIDADOS POR LOS EXPERTOS 
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